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Die f olgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

@ Verfahren zum Herstellen eines Tragerelernentes fur ein endoskopisches Behandlungsinstrument 

© Beschrieben ist ein Verfahren zum Herstellen eines Tra- 
gerelernentes (3) fur ein endoskopisches Behandlungsin- 
strument. Das Tragerelement (3) hat einen Halteteil (32) 
zum Halten eines Antriebsmechanismus (8, 13) und einen 
Koppiungsteil (31), der an eine Hulle (1) angeschlossen 
werden kann. Der Halteteil (32) wird so geformt dass ein 
vorderer Teil eines zyfindrischen, metallischen Werk- 
stucks (3 a ) so geschmiedet wird, dass er in Richtung der ypj 
Langsachse des Werkstucks (3*) extrudiert und so eine 
mittige, spaltformige Ausnehmung (32a) eusbildet. Der 
Koppiungsteil (31) wird geformt indem der hintere Teil 
des Werkstucks (3') so geschmiedet wird, dass er in eine 
zweite Extrudierrichtung, die der ersten Extrudierrichtung 
entgegengesetzt ist, ringfdrmig extrudiert 
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l 2 

Fie. 2 eine Seitenansicht des disialeo Endes der Biopsie- 
BcschreibuDg J£ m geschlos seDen Zustand, wobei verschiedene 

Tragerelementes fur ein eDd^kopisches Behandlungan- J^^^ri^ge im gefiffiieten Zustand, 

sint.d^^h^in^Endoskopausg^n 5 ^^^^^^^^^m- 
Instrumentenkanal gefuhrt void, urn in einer Korperhohle J fa j££^ s ^..backe and Antriebsbebel aus- 

eineBehandlungdurcbzufttbxen. „ . „ nop als „: ce k<ieten Elemental Biopsiezange, 

Fig. 17 zeigt das distale Ende einer B»op^ge ^ « B^-wet o na chFig. 4, der den Grenzbereich 

nesderam wduaufigsten emgesefcten ^o^hen Be Zangentacke und Antriebshebel 7«gt, 

handlungsinstrumente. Die Btor^ange hat « ( flexible zwrcche g DarsteUung des Tragerele- 

Ilulle 1, einen Brtatigungsdraht 2, der durch the Iluue 1 ge- H* ^£ 

fuhrt und dort in Langsrichtnng vor- und zurudd*wegbar m ^ ^ B ;^^^ v ^ r ^ mDaKW n U ngei- 
isu ein am distalen Ende der HOuel angebrach^s mger- J^J^K^, HersteUen des TrSgerelementes 

element 3 und ein Paar an dem ^^jjg^ IS gtS^e^Ausfuhn.ngsb^spiel der Erfindung, 

Zangcnbackcn 7, die ura cincn T-agcrbolzcn 5 gcschwcnw « gcm» vm-Vm nach Fig. 7, 

^gleichsameinemSehnabelgeaffhetodergeschlossea ^ j^^ZeZkransi^^DarsteUungei- 

werden konnen. nachfoleenden Verfabiensschritles zum HersteUen des 

Im vorderen Teil des TVagereleurnles 3 nU eine Ausneb- ^ ™^ e " ^ dem ersten Aus fDhrangsbeispiel. 

mung 3a ausgebildet, die zum voideren Ende bm offenisu Tra ^ e ™f « chnitIcnc wdcmnsicht mr DarsteUung 

Tndc^AusnchmungSa.welchedieEo^c^Schh^h^ 20 ^^J^^^ ^ des Trager- 

ist ein Antriebsmechanismus 10 gehalten, der "b« toBe- ^ dem ersten Ausfiibrungsbeispiel, 

tstigungsdraht 2 so bewegt werden kann, dass die Zangen- ^^^^^e Vorderansicht eines vierten Ver- 

^ 6 S^ e ^— fur sicb darge- fahretscbn^m H^llen des Tragerelementes gemSB 

J££ lei Teil 3A bat ^Fonn eines K.hre, indas 2S ^^SS^rderansicbt zur DarsteUung 

die Spitze der Iliffle 1 einzusetzen ist W,e vorstehend eriau- H» L^^M Ausfflhrungsbeispiel vorgesebenen Ver- 

halten ist. • • m» 13 cine ecschnittcnc Seitenansicht zur Darstcllung 

Um das Tragcrclcmcnt 3 zu fcrtigcn, muss cm stangenfor- 30 wg . w b nAusfBhnln gs btispiel vorgesebenen Ver- 

Frasmaschine einzusetzen, crhohen sich die Kosten fur <he 35 ^j*"^ Schrittes zum Ausbilden der Aufnahmeboh- 
FertigungderTeile. 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein \ferton anaigebeo, rung, ^ Seitenansi cht zur Darsteuung 

rrrit dem ein Tragerelement filrein endoskopisches Behand- J* dSSS AusfUhrungsbeispiel vorgesehenen drit- 

lungsinstniment zu geringen Kosten geferngt werden kann^ ™™ mm Ausbuden to Aufnahmebohrung. 

wobei dieses Tragerelement erne Ausnehmung zum HaUen 40 ^hnnes geschnittene Vbrferansicht zur DarsteUung 

eines Antriebsmechanismus und einen Kopplungsteil fur zweiten AusfuhruDgsbeispiel des erfindungs- 

o zangc, una ^ 

^GemaB der Erfindung W ird ein einen Anniebsmecha- Ffe^eine perspekdviscbe DarsteUung ernes berkomm- 

nismu^SrmiSiteil des ^--^ ^^2"^ vcrschicdcnc Ausmhmngsbci- 

inckmidcrTbflcin^nmiri^M^m^^^ ^Te tolSdung eriautert 

naher an dessen vorderem Ende befindet, so g^medet 50 Ltale Ende einer endoskopischen Biop- 

aSttS^^S33S? ^i^^^verschic^cSchninedar- 

geformt, indem der Teil des Metallmaterials der sich naher ss g««f£ ^ durch einen mch t dargestellten, 

an dem hinteren Bode betindet, so geschrmedet wird, dass « ^* e ™£f a ^gebildelen Inslrumenienkanal ge- 

in eine zu der ersten Exu^dierrichtung riMj* ^Z^lc^Li werden tann, ist als Spimlrohr 

Ricbtung ringformig extrumeru Dte Erfind«ng «Ag*t ^^et. das ans einem Metalldraht, typischerwe,se e,- 

es so. zu geringen Kosten ein T ^™£"™^ts 60 n^SbUhldraht besteht, der zu eng aneinanderUegenden 

piscben Behandlungsmstrumentes nerzusteUen wobe. to 60 °T vort) estimmten Durchmessers gewunden 1st 

Trag«lement einen HalteteU fiir em«_Anlnebsmechams- kann auch in anderer Weise aufgebauL sein. 

mus und einen Kopplungsteil fiir erne Hulte haU Beisnielsweise kann die Hulle lausdem Spiralrohr und ei- 

Die Erfindung wird im Folgenden an Hand der Figuren J^Pg^j^ wclcbcs das Spiralrohr um- 

naher criflutcrt. Dann zagen: riliLDieliailel hat eine Uoge von etwa Ibis 24 mundei- 

F*. 1 eine Dmufsicht auf £ von etwa S bis 3 mm 
dungsgemaBen f,^ 1 ^ En Betaligungsdrahl 2 verlaufi derart uber die gesamte 

senen Zusland, wobei verscmedene SchmUe dargesleUt jjnge dutch die HOlle 1, dass er durch Beffitigen eines tmt 
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dem Basisende der Hiille 1 verbundenen, nicht dargestellten 
Bedicnteils in Langsricbtung vor- und zuriickbewegt wer- 
deo kann. 

An dem distal eo Ende der Hlilie 1 istein Tragerelement 3 
hefestigt Das in Fig. 6 gezeigte Tragerelement 3 hat einen 
Kopplungsteil 31, der so in eine Ringform gebracht ist, dass 
er mil dem distal en Ende der Hulle 1 verbunden werden 
kann, und einen fur einen Antriebsmechanismus bestimm- 
ten Halieteil 32 mil einer schlitz- oder spaltformigen Aus- 
nehmung 32a, die sich von dem distalen Ende aus erstreckt 
und ausgebildet ist, einen fur ein Behandlungs instrument 
bestimmten Antriebsmechanismus (z. B. Antriebshebel 8 
und Gelenkplallen 13) beweglich zu balten. Das Verfahren 
zum HersteUen des Tragerelementes 3 wird spater genauer 
crlautcrt 

An der Grenze zwiscben dem Kopplungsteil 31 und dem 
Halteteil 32 ist ein Loch 39 ausgebildet, durch das langs der 
Miltelachse des Tragerelementes 3 ein spaler genauer be- 
schriebenes Drahtverbindungsglied 12 geftihrt ist 

Das Tragerelement 3 hat ein T^gcrloch 4, das nahc dem 
distalen Ende des Tragerelementes 3, & h. nahe dem dista- 
len Ende des Halteteils 32 senkrecht zur Langsachse ge- 
stanzt isL Durch das Lagerloch 4 ist ein Lagerbolzen 5 ge- 
fiihrt und dort durch Crimpen seiner beiden Enden fixiert 

An dem Lagerbolzen 5 sind zwei Satze von Elementen 
schwenkbar gehalten, die jeweils eine einstuckige Anord- 
nung aus Zangenbacke 7 und Antriebshebel 8 bilden. Ein 
Paar Zangenbacken 7, die mit ihren Backendffnungen ein- 
ander zugewandt sind, stehen aus dem Tragerelement 3 her- 
aus. 

Die Antriebshebel 8 sind bewegbar in der spaltformigen 
Ausnehmung 32a gehalten, die in dem Halteteil 32 ausgebil- 
det ist Der an seinen beiden Enden an dem Tragerelement 3 
gebaltene Lagerbolzen 5 ist durch Lagerlocher 11 gefiihrt, 
die in den Antriebshebeln 8 ausgebildet sind. Schwenken 
die Antriebshebel 8 urn den Lagerbolzen 5, so offnen und 
schlieBen sich die Zangenbacken 7 einstiickig mit den An- 
triebshebeln 8 gleichsam einem ScbnabeL Fig. 3 zeigt die 
Zangenbacken Tim geoffneten ZnstandV 

Die Zangenbacken 7 und die Antriebshebel 8 werden aus 
einem einzigen Edelstahlblech durch Pressen geformt Fig. 
4 zeigt die einstuckige Kombination aus Zangenbacke 7 und 
Antriebshebel 8 in perspekrivischer Darstellung. Eine 
Draufsicht dieser Kombination ist teilweise geschnitten in 
Fig. 1 dargesteUL 

Die Kombination aus Zangenbacke 7 und Antriebshebel 8 
hat eLwa die Form eines Loflels iniL kurzem Sliel. Die Zan- 
genbacke 7 ist ein halbovales Element mit einer Ausneh- 
mung 7a an seiner Ruckscitc und einer Schncidc, die cntlang 
der Kante der Backenoffnung ausgebildet ist 

Ein Grenzbereich 9 zwischen der Zangenbacke 7 und 
dem Antriebshebel 8 hat im wesenUichen U-lonnigen Quer- 
schnitt, wie in Fig. 5 gezeigt ist die den Schnitt V-V nach 
Fig. 4 darstcllt Auch der Antriebshebel 8 hat in seiner Fort- 
setzung von dem Grenzbereich 9 einen im wesentlichen U- 
fdrmigen Querschnitt 

Das rohrfonnig ausgebildele disiale Ende des Verbin- 
dungsgliedes 12, das an dem distalen Ende des Betatigungs- 
drahtes 2 hefestigt ist, befindet sich in der in dem Tragerele- 
ment 3 ausgebildeten spaltformigen Ausnehmung 32a. Zwei 
Gelenkplatten 13, die sich auf den entgegengesetzten Seiten 
des distalen Endes des Drahlverbindungsgliedes 12 befin- 
den, sind tlber eine Niete 14 mit dem DrahtverbindungsgUed 
12 verbunden, und zwar in cincm Bcrcdch nahc dessen dista- 
lemEnde. 

Die Niete 14 ist lose und drehbar durch ein in dem Draht- 
verbindungsglied 12 ausgebildeles Loch 15 gefuhrt Diese 
beiden entgegengesetzten Enden sind in den Gelenkplatten 



13 ausgebildeten Lochem 16 gehalten und durch Crimpen 
fixiert 

In den im wesentlichen U-fbnnigen Aniriebshebeln 8 
sind Hohlraume 8b ausgebildet, die parallele, senkrecht zur 

S T Jngsachse des T,agerholzens 5 veriaufende Ausnehmungen 
bilden. Das andere Ende der jeweiligen Gelenkplatte 13 ist 
in die ihr zugeordnete Ausnehmung 8b eingefuhrt Die Ge- 
lenkplatten 13 sind uber Nieten 18 (stiftfbrmige Elemente) 
schwenkbar mit den Antriebshebeln 8 verbunden, wobei die 

10 Nieten 18 jeweils an ihren beiden Enden an dem jeweiligen 
Antriebshebel 8 gehalten sind. 

Die beiden Nieten 18 sind drehbar und lose durch in den 
Gelenkplatten 13 ausgebildele Locber gefuhrt und jeweils 
an ihren beiden Enden an einem Loch 20 gehalten, das in 

15 dem zugcordnctcn Antriebshebel ausgebildet ist Tm Bodcn- 
teil eines jeden Antriebshebels 8 ist eine Ausnehmung 8a 
ausgebildet, die den Durchtritt der zugeordneten Gelenk- 
platte 13 enndglicht Das Drahtverbindungsglied 12 sowie 
die Gelenkplatten 13 und die Antriebshebel 8 bilden einen 

20 Gclcnkmochanismus in Form cincs Panthografcn. Bctatigt 
der Benutzer den Draht 2, dass dieser vor- und zuruckbe- 
wegt wird, so bewegt sich auch das Drahtverbindungsglied 
12 in entsprechender Weise vor und zuruck, und die An- 
triebshebel 8 schwenken mittels der Gelenkplatten 13 urn 

25 den Lagerbolzen 5, so dass sich die Zangenbacken 7 gleich- 
sam einem Schnabel offnen und schlieBen. 

Die Gelenkplatten 13 befinden sich innerhalb der in den 
Antriebshebeln 8 ausgebildeten parallelen Ausnehmungen 
8b und in Anlage mit den Nieten 8, die jeweils an ihren ent- 

30 gcgcngcsctztcn Enden an dem zugcordnctcn Antriebshebel 
8 aufgenommen sind. Die Gelenkplatten 13 und die An- 
triebshebel 8 arbeiten so glatt und gleichmaBig, ohne an den 
Verbindungsstellen zu verkanten oder zu klemmen, was ein 
formschlilssiges Offnen und SchlieBen der Zangenbacken 7 

35 ermoglicht Im Gebrauch wird das Schleimhautgewebe des 
zu behandelnden oder zu untersuchenden lebenden Organis- 
mus fest zwischen den zwei Zangenbacken 7 gehalten und 
dann herausgerissen, um es in die Zangenbacken 7 aufzu- 
nehmen. 

40 Im Folgenden wird das erfindungsgemaBe Verfahren er- 
lautert, mit dem das Tragerelement 3 durch Schmieden ge- 
fertigt wird. 

In den Fig* 7 bis 15 ist gezeigt, wie das Tragerelement 3 
gemafi dem ersten Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung gefer- 

45 tigt werden kann.. 

Ein Gesenk 100 (Pressform, Gegenstempel) hat ein Auf- 
nahmeloch 101, das nach oben hin often ist so dass ein 
WerkstQck oder Gut 3' in Form einer kurzen, zylindrischen 
Edclstahlstangc von oben cingepasst werden kann, wobei 

50 die Langsachse der Edelstahlstange senkrecht orientiert ist 
Fig. 8 ist der Schnitt VIII- VIII nach Fig. 7 und zeigt ein 
Paar Foniibohrungen 102, die so durch den Boden des Auf- 
nahmelocbes 101 gelocht sind, dass die MUndungen der 
Formlochcr 102 der Qucrschnittsform des fur den Antricbs- 

55 mechamsmus bestimmten Halteteils 32 angepasst sind. Wie 
aus Fig. 7 hervorgeht, verlaufen die Formlocher 102 unter 
allmahlicher Zunahme ihrer QuerschniUsflache geradlinig 
nach untert 

AusstoBstifte 103, mit denen der geformte Artikel aus 
60 dem Gesenk 100 herausgedruckt wird, sind von unten einge- 
fuhrt, und zwar nur so weit, dass die erforaerliche Lange des 
Halteteils 32 sichergeslellt ist 

In dem betrachteten AusfUhrungsbeispiel hat das Werk- 
stOck 3' cincn Durchmcsscr, der ctwas groficr als der des 
65 Tragerelementes 3 ist Wie in Fig. 9 gezeigt, wird das in das 
Aufnahmeloch 101 eingepasste WerkstQck 3' mit einem er- 
sten Stempel 200 so mil Druck beauTschlagt dass der unlere 
Teil des Materials 3' in die Formlocher 102 extrudiert Der 
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Diirchmesser des ersten Stempels 200 ist so bemessen, dass 
der Stempel 200 geradc in das Gesenk 100 passL 

Der Teil des Werksliicks 3\ der in die Formlocher 102 ex- 
trudiert ist, hat eine Querschnittsform, die mil den MOndun- 
genderT^16cherl02ubereinstimnit(vg1.rig.8). AIsFj-- 5 
gcbnis dieses Extrudierschrittes wird der fiir den Antnebs- 
mechanismus bestimmte Halteteil 32 (und die spaltformige 
Ausnehmung 32a), der den vorderen Teil des Tragerelemen- 
tes 3 bildet,durch Schmieden geformt 

TninachstenSchrittwird t wieinWg.l0ge7fiigt,dererste 10 

Stempel 200 durch einen zweiten Stempel 300 ereetzt, der 
zwischen seiner Spitze und dem Innenumfang des m dem 
Gesenk 100 ausgebildelen Aufnahmeloches 101 emen nng- 
formigen Freiraum hat Das in dem Aufnahmeloch 101 an- 
gcordnctc Wcrkstuck 3' wird mit dicscm zwcitcn Stempel 15 
300 mit Druck beaufschlagt 

In Folge dieser Druckbeaufschlagung wird der obere leil 
des Werkstucks 3* in den zwischen der Spitze des zweiten 
Stempels 300 und dem in dem Gesenk 100 ausgebildeten 
Aufnahmeloch 101 vorhandenen Freiraum gcdriickt, wo- 20 
durch der Kopplungsteil 300, der den hinteren Teil des Tra- 
eerelementes 3 bildet, durch Schmieden geformt wird. 

Sind der fur die Hfflle bestimmte Kopplungsteil 31 und 
der fur den Antriebsmechanismus bestimmte Halteteil 32 
einmal geformt, so wird der geforrnte Artikel umgedreht 25 
und in einem zylindrischen Gesenk 400 aufgenommen, wie 
in Fig. 11 gezeigt ist Dann wird ein erster Stanzstempel 
401 der die Form einer Stange hat, eingesetzt, urn den Teil 
des eeformten Artikels, der sich zwischen dem Kopplungs- 
tc^31unddcmHaltctdl32bcnndct,mcincRichtungpar- 30 

aliel zur Langsachse herauszudrucken, wodurch das Durch- 
oanesloch 39 durch Schmieden ausgebildet wird 

Dann wird, wie in Fig. 12 gezeigt, eine SchuLter 34, die 
immittlerenBeieich des gefonnten Artikels von dessenAu- 

Benflache absteht, mittels eines zum Abschaben des Umris- 4* 

ses bestimmten Gesenkes 403 und eines Stempels 404 weg- 

Reschnitten, wodurch ein Teil gefertigt wird, das abgesehen 

davon, dass es kein Lagerlocb 4 hat, in seiner Form iden- 

tisch mit dem Tragerteil 3 isL 

WieinderindenRg.l3bisl5dargestentenAbfolgege- 40 

zeigt ist, wird dieses Teil schlieBlich seitlich auf einem Ge- 
senk 500 piatziert und mit einem zweiten Stanzstempel 501 
eestanzt, urn das Lagerloch 4 auszubilden. 

Das Lagerloch 4 ist eine Durchgangsbohrung, die die in 
dem Halteteil 32 ausgebildete sj^rformige Ausnehmung 45 
32a durchquert und zu dessen beiden Seiten hin offen ist 
Urn dieses Loch auszubilden, wird die Sete des HalteUnls 
32 die zuerst in Kontakt mit dem zweiten Stanzstempel 501 
kommt, gestanzt, urn cin Jjoch auszubilden. Fin aus dicscm 
Vorgang resultierendes Bruchstiick 4' wird dann nach vorne so 
gcdriickt, so dass es die spaltformige Ausnehmung 32a 
durchqueru his es in Kontakt mit der anderen Seile des Hal- 
teteils 32 kommt und diese andere Seite durchstanzt, um so 
das andere T^ch auszubilden. Aus dem zwcitcn Stanwchntt 
ergibt sich schlieBlich ein zweites Bruchstiick 4". Die vor- 55 
stehend eriauterte Stanzoperation kann auch angewendet 
werden, um andere Locber auszubilden, z.B. die in den 
Zangenbacken 7 vorgesehenen Lagerlocher 11. 

Fig. 16 7fiigt einen in dem Schmiedeprozess vorgesehe- 
nen Vertahrensschritt der angewendet wird, um ein Trager- 60 
element eines endoskopischen Behandlungsmstrumentes 
eemafi einem zweiten Ausfuhrungsbeispiel des erfindungs- 
gemSfien Verfahrens zu fertigen. Ein Stempel 600, dessen 
Spitzcndurchmcsscr um so vicl klcincr als der Durctacsscr 
des in dem Gesenk 100 vorgesehenen Aufnahmeloches 101 65 
ist, wie es der Wanddicke des fiir die Hulle bestimmten 
Kopplungsteils 31 enlsprichU wird in das Werksluck 3 ge- 
driickt, so dass der Kopplungsteil 31 und der fur den An- 



triebsmechanismus bestirnmte Halteteil 32 gleichzcitig ge- 
formt werden. Dieses Ausfuhrungsbeispiel hat gegeniiber 
dem ersten AusTuhmngsbeispiel den Vorteil, dass es keine 
Schulter 34 erzeugt, der dann weggeschnitten werden muss. 

Die Hrfindung ist auf die vorstehend erlauterten Ausrun- 
rungsbeispiele nicht beschrankt Sie kann auch auf dieFeru- 
gung von Teilen angewendet werden, die fur andere endo- 
skopische Behandlungsinstrumente als Biopsiezangen be- 
stimmt sind. 



Patentanspruche 

1. Verfahren zum Fertigen eines Tragerelementes (3) 
fur ein endoskopisches Behandlvmgsinstrument, wobei 
das Tragcrclcmcnt (3) verschen ist mit cincm Halteteil 
(32), der eine sich von seinem distalen Ende aus er- 
streckende spaltformige Ausnehmung zum bewegli- 
chen Hallen eines fiir das Behandlungshslrumenl be- 
stimmten Antriebsmechanismus (8, 13) hat, und mit ei- 
nem ringformigen Kopplungsteil (31), der mit dem di- 
stalen Ende einer Hulle (1) des Bchandlungsinstrumen- 
tes verbindbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Halteteil (32) geformt wird, indem der vordere Teil ei- 
nes zylindrischen, metallischen Werkstucks (3*) so ge- 
schmiedet wird, dass er in eine erste Extrudierrichtung 
entlang der Langsachse des Werkstucks (3") extrudiert 
und eine mittige, spaltformige Ausnehmung (32a) aus- 
bildet, und dass der Kopplungsteil (31) geformt wird, 
indem der hintere Teil des Werkstucks (3*) so ge- 
schmicdet wird, dass cr ringfdnnig in cine zu der ersten 
Extrudierrichtung entgegengesetzte zweite Extrudier- 
richtung extrudiert . 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass zum Extrudieren des Kopplungsteils (31) em 
zum Schmieden des Halteteils (32) verwendeter Stem- 
pel (200) durch einen anderen Stempel (300) ersetzt 
wird, der so bemessen ist, dass zwischen ihm und ei- 
nem mit ihm zusammenwirkenden Gesenk (100) ein 
ringforrniger Freiraum vorhanden ist, und mit diesem 
anderen Stempel (300) ein Schmiedevorgang durchge- 
fuhrt wird, der in dieselbe Richrung gerichtet ist wie 
der zum Formen des Halteteils (32) bestimmte Schmie- 
devorgang. , . . 
3 Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net dass ein Stempel (600) und ein Gesenk (100), die 
zum Schmieden des Halteteils (32) verwendet werden, 
so ausgebildet sind, dass zwischen ihnen ein rmgformi- 
ger Freiraum derart vorhanden ist, dass beim Extrudie- 
ren des Halteteils {32) gleichzcitig der Kopplungsteil 

(31) zwischen dem Stempel (600) und dem Gesenk 
(100) extrudiert 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeicmiet, dass ein Durchgangsloch 
(4), wclchc die spaltformige Ausnehmung (32a) in dem 
Halteteil (32) durchquert und zu beiden Seiten des Hal- 
teteils (32) hin offen ist, in einem Extrudierschrniede- 
vorgang geslanzt wird, indem die Seile des Halteteils 

(32) , die zuerst mit einem Stanzstempel in Kontakt 
kommt, gestanzt und so ein T^och erzeugt wird und ein 
aus diesem Stanzvorgang resultierendes Bruchstuck 
(4*) nach vorne gedruckt wird, bis es mit der anderen 
Seite des Halteteils (32) in Kontakl kommt und dort ein 
weiteres Loch stanzt 

5. Verfahren zum Hcrstcllcn cincs Tragcrclcmcntcs (3) 
eines endoskopischen Behandlungsmstrumentes, da- 
durch gekennzeichnet, dass 

in Schritl (a) ein plaslisch verformbares Werkstuck (3 1 ) 
auf einem Gesenk (100) angeordnet wird, 
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in Schritt (b) ein eister Slcmpel (200) in Kontakt mit ei- 
ner ersten Seite des Werks tucks (3') gebracht und das 
Werksluck (3*) mil dem ersten Sleinpel (200) so auf das 
Gesenk (100) gedriickt wird, dass ein Teil des Werk- 
stucks (3*), der sich auf derder ersten Seite entgegenge- 5 
setzten zwcitcn Seite des Werkstiicks (3*) befindet, pla- 
stisch in Fonnlocher (102) des Gesenks (100) extru- 
diert nnd so zwei langgestreckte Teile formt, zwischen 
denen eineLticke ausgebildet ist, 

und in Schritt (c) ein zweiter Sternpel (300) mit der er- 10 
sten Seite des Werkstiicks (3*) in Kontakt gebracht und 
das Werkstiick (3 1 ) mit dem zweiten Sternpel (300) so 
auf das Gesenk (100) gedriicki wird, dass ein Teil des 
WerkstUcks (30, der sich auf der ersten Seite des Werk- 
stucks (3 1 ) befindet, in cincn ringformigen Frciraum ex- 15. 
trudiert, der zwischen dem zweiten Sternpel (300) und 
dem Gesenk (100) ausgebildet ist 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurcb gekennzeich- 
net, dass Schriu (b) vor oder nach Schritt (c) ausgefilhrt 
wird. 20 

7. Verfahren nach Anspruch 5, dadurcb gekennzeich- 
net, dass der erste Sternpel (600) auch als zweiter 
Sternpel eingesetzt wird und die Schritte (b) und (c) 
gleichzeidg ausgefilhrt werden. 

8. Verfahren nach eincm der Anspriicbe 5 bis 7, da- 25 
durcb gekennzeichnet, dass in ein em weiteren Schritt 
die distalen Hnden der langgestieckten Teile mit einem 
dritten Sternpel (501) in einem kontinuierlichen \for- 
gang so gestanzt werden, dass ein durch Stanzen des ei- 
ncn distalen Endcs anfallcndcs Bruchstuck (4") durch 30 
das andere distale Ende hindurch herausgedriickt wird, 
wenn dieses andere distale Ende gestanzt wird. 
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